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Feinstbearbeitung 
durch Schleifen 
und Thermo-
glätten 
Das Verfahren "Thermo glätten" ist schon lange bekannt 
[1 bIS 6] und dient der Feinstbearbeitung furnierter ebe-
ner Möbelteile. Hille und Ruß [7] untersuchten die Wir-
kung beheizter Glättwalzen (Abb. 1 zeigt das Verfahrens-
prinzip ) auf die Oberflächenrauheit geschliffener 
(Abt 2a) und thermogeglätteter (Abb. 2b) Furniere. Da-
nach konnte die Rauheit der Oberfläche durch das Ther-
moglättverfahren auf 38% reduziert werden. - Von Prof. 
Dr. -Ing. U. Heisel und Dr. sc. techn . Joh . Tröger1) 
Wärme und Druck 
Ursache der augenscheinlichen Verbes-
serung der Oberflachenqualität ist die 
Verdichtung einer dunnen Schicht 
Durch Wärme und Druck sowie EinWlr-
ken der natur lichen Holzfeuchte wird 
zunachst eme Plasllfizlerung der Holz-
oberfläc~e erreicht, der Glattvorgang 
selbst wad durch die glatte Walze, die 
einen definierten LInIendruck ausubt, 
realiSiert (Abb 3) 
HiUe und Ruß untersuchten den Ein-
fluß der Oberflächentemperatur der 
Glättwalze, den des effektlVen LInien-
druckes der Walze, der Art des Trager-
werkstoffes , der Furnierart, der Holz-
feuchte, de: Gute der geschliffenen 
Oberflache und den Einfluß der An des 
') Prof H_l.at D"ektol O&J II\StlIUI.I fw Well","ugmas::lll-
nen oe! U nlYefSltat StuttQ8!t mit dem Ve,suchsleld !Ur eo~­
be'''benUllgs:maICl'urnm Dr TrOge! l'lt leIte! des VerIlUChs· 
teideI; 
Abb 1 Pnnzlp des Thermoglattve,fahlens 
nach Hille und Ruß [7] 
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Farbemittels [7]. Ein guter Glatteffekt 
wlId unter folgenden technologischen 
Voraussetzungen erreicht 
Lmiendruck der Glattwalze (GW) 
1,0 bIS 4 MPa/ cm, 
Oberflachentemperatur der GW 
180 bis 20Q0C, 
Vorschubgeschwmdlgkeit 
3 bis 6 m/ ffim 
Dlckentoleranzen der Bauteile 
von Bauteil zu Bauteil 05 mm 
mnerhalb eines Bauteils 0:3 mm 
langs/ quer (klemflächig ) 0,1 mm 
Versuche unter Indusuiebedingun-
gen ergaben bei einer deutlich besser 
erschemenden Oberflache eine Lackein-
sparung von 25 bis 30% Ein Aufrauhen 
der Oberfläche durch aufstehende Holz-
fasern wurde dabei nicht beobachtet. 
Erstmalig konnte der sonst erforderliche 
Lackzwlschenschliff entfallen. Wie ge-
ringfügige Obenlächenfehler einer 
durch das Bearbeitungsverfahren Ho-
Abb. 2 Auswukungen 
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belfrasen erzeugten ungeschliffenen 
Holzoberfläche durch ThermoglAtten 
uberbruckt werden, zeigt Abb. 4. Deut-
lich Ist die Einebnung von Strukturen 
erkennbar, ohne daß ein Schlelfvorgang 
zuvor erfolgte Dies läßt vermuten , daß 
schon nach der mechanischen Bearbei-
tung, die allerdings eine ausreichende 
Oberfla.chenqualital gewahrleisten 
muß, geglau.et werden kann. 
Thermoglätten pro/liierter 
HOlzoberfläcllen 
In der MObelindustrie und im Innenaus-
bau werden aus gestalterischen Grün-
~en eme Vielfalt von leistenartigen Pra-
hlen der verschiedensten Formen als 
Schmuck- und ZIerelemente eingesetzt 
(Abb 5) lnfolge der Vielfalt der Profil-
~!~~~ ~~ d~e~h~i~%~W ~~~ne~~~ 
von Hand geschliffen werden. Dies lnfft 
auch tur den LackzwlSChenschliff zu 
Grundsatzllch kann davon ausgegan-
gen werden, daß die zur Verfügung ste-
henden Profllierwerkzeuge eine solche 
OberflachenquahtAt erzeugen, daß ent-
weder sofon thermogeglättet werden 
kann ooer nur noch em Femstschliff 
erfa.rderlich ist Troger und andere [8] 
berichteten über Thermoglättversuche 
an profillerten Leisten verschiedener 
Holzarten Die Thermoglättversuchsein-
richtung 1st In Abb_ 6 dargestellt. 
Die Erwarmung der profiherten und 
hochglanzpolierten oberen Walze erfolg-
te mIttels Luftdusche Sicherlich ist es 
energetisch gunstigeJ, eine DrahtwideJ-
standsheizung zu verwenden. Wie auch 
beim ThermoglAtten ebener Flächen, 
werden bei profilierten Oberflächen 
Fehler in bestimmten Grenzen kompen-
siert (Abb. 7 und 8). 
Ebenso wie beim Glätten ebener 
Flächen konnte in emem Rostocker 
Schiffsbaubetrieb beim Glätten von Pro-
!illeisten gute Ergebmsse erreicht wer-
den. Die Problleisten wurden in einem 
Arbeitsgang gefräst und thermogeglät-
tet. Auf emen ZWlSChenschlitf nach dem 
lackieren konnte verzIchtet werden 
und es genugte ein einziger iackauf~ 
trag . Die erreichbare Vorschubge-
schwindigkeit wurde durch das Profil-
umfangsfrasverfahren vorgegeben und 
betrug 3 m/ min Die Arbeitsgeschwin-
digkeit des Thermoglättprozesses selbst 
ist sicher noch steigerungsfAhig. Ge-
glättete Profile verschiedener Holzarten 
zeigt Abb. 9 
ProftHelnstschleifen 
Ein Thermoglättverfahren wird sich nur 
dorl lohnen, wo große Serien gleicher 
Profile herzustellen sind , Besonders bei 
der Fertigung kleiner LosgrOßen fehlt es 
noch an tragfähigen LOsungen, und 
sehr oft wird noch von Hand geschlif-
fen. 
Das ProfiJschleifen kann prinzipiell 
nach drei Grundverfahren erfolgen. Dies 
sind das Profilbandschleifen (bzw. das 
ProfilgurtsChleifen), das Schwmgschle1-
fen und das Rotationsprofilschleifen 
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.. Abb 3 Verdichtung der Holzoberflache 
beim Thermoglätten 1 Tragerwerkstolf 2 
Furnier (verdichtet ). 3 Walze. 4 Wukungsbe-
reich der Glattwalze [71 
Das Profilbandschleifen ermöghcht zwar 
einen sehr großen Abtrag . gestattet 
aber nur die Anpassung des elastischen 
Schleifbandes an relativ große Radien. 
da das Schleifband nicht unbegrenzt 
deformiert werden kann Das Schwmg-
schleitverfahren 1st zwar pnnzlpiell sehr 
gu t geeignet. jedoch muß hierfur eine 
dementsprechende Unear-Schwing -
schleifeinrichtung kleiner Baugroße. die 
auch von emem Klembetneb fmanziert 
werden kann. zur VerfUgung stehen 
Daher erscheint das Rotationsprofil-
schJeifverfahren sich als Alternativ!ö-
sung anzubieten Die auf dem Markt 
angebotenen Profilschleifkörper arbei-
ten teilweise mit ausgezeichneten Er-
gebmssen Sie sind aber auch an be-
stimmte Mindestradlen gebunden. dIe 
aber wesentlich enger als diejenigen 
Radlen sind, die noch von elastisch ver-
formbaren Schleifbändern bearbeitet 
werden können Mn Schleifleinen be-
schichtete Rotationspronlschlelfkorper 
sind an dIe )eweilige Profilform gebun-
den und erfordern schon gewisse Los-
großen . damit wirtschaftlich gefelugt 
werden kann. Bei einer Veränderung 
der Profilform mussen neue Schleifkor-
per bestellt und Lieferfristen in Kauf 
genommen werden. lnfolge der be-
grenzten Bieabarkelt des Schleifbelages 
können rucht alle vorkommenden Profil-
formen bearbeitet werden 
FOr den handwerklichen Bereich bzw 
Kleinbetrieb wird ein SchleifkOrper ge-
fordert, der 9Chnell und mit einfachen 
Abb 4 Gehobelte (links) und thermoge-
glattete ebene Holwherflachen (ltvV-Test) 
... Abb ~ Dekorative Rahmenelemente aus Abb 6 Thermoglattversuchsemflchtung fur 
Prohllelsten nach [8] profilierte leisten nach [8J 
Mitteln dem lewells zu bearbeitenden 
Prohl mit moghchst kIemen Radien an-
gepaßt werden kann Das SchleifmIttel 
muß glelchmaß1Q uber den Querschmtt 
verteilt sein 
In der Elektromkmdustne werden 
Schleifwa lzen fur den FelOstschhff von 
Leltcrplatten genutzt Diese bestehen 
aus einem texulen hlzartlgen SchleIfkor-
per der um emen Kern geWickelt und 
mmels PUR-Schaum fmelt wurde [9) 
(Abb 10 ). Diese Walze Wild mittels ei-
nes HM·Krelssageblattes In Scheiben 
geteil t. die Selten parallel bearbeitet . 
durch Aufkleben von Sperrholzronden 
versteift u nd die Bohrung wud mll ewer 
dem 80hrungsdurchmesser der An-
Abb 7 GefIaste Profl lobernache trlebswelle entsprechenden Buchse ver-
sehen 
Abb 8 Thermogeglattete Profllobeillache In den etwa 30 mm dicken Belag der 
- ... -- - - ", 
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Schleifwalze laßt Sich die Kontur des zu 
schleifenden Profiles embringen. Die zu 
schleifende Prohlleiste wlfd mit SchleIf-
leinen oder auch mit SchIeltkörnung 
beschichtet (Auftrag einer dunnen 
SchIcht dunnflussigen Epoxidharzes. 
Auf sieben von Schleifkorn. Ausharten ) 
Insgesamt muß etwa ein Meter Profillei-
ste beschichtet werden. wodurch em 
Profllierwerkzeug zur Verfügung steht. 
Das Einprofilieren erfolgt günsugerwei-
se 10 der Maschme (TlSChfräsmaschme). 
Die mIt Schlelfrmttel beschichtete Protil-
leiste wird in mehreren Durchgangen 
an der rotierenden Schleifscheibe vor-
beigefuhrt und diese dadurch profiliert. 
Der Proftliervorgang soll bei geringer 
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Vorschubgeschwlndigkeit (etwa 
rn/ minI und mit Bearbeitungszugaben 
von etwa 1 bis 2 mm erfolgen. Einen auf 
diese Weise profilierten SchleitkOrper 
zeigt Abb 11 
Das zu schleifende Profil ubt gewis-
sermaßen eine abrichtende Wirkung aui 
den Schleitkörper aus; die Scheibe 
bleibt profilueu bis zum volhgen Ver-
brauch des zur Verfugung stehenden 
Belages Beim Schleifen von Bilderrah-
men aus Nadelholz (Kl ., Fl.) In Dresden 
wurden matte Oberflächen bei Stand-
wegen von 15CXXl m erreicht. Die Vor-
schubgeschwindigken betrug dabei 
etwa 6 rn/ min und die Drehzahl 600 bis 
800 min-I . Da die Andruckkraft aus der 
Elastizität des Schleifkörpers entsteht, 
muß mit einem Vorschubgerät oder mit 
Abb 11. ProfIllerter Scotch·PUR-
Schleitkorper 
Abb 12 Geschliffene Profilobertl6che 
(etwa V - 4), Holzart Erle 
(BildnachweiS Verfasser, IfW) 
• Abb 9 Prohle verschiedener Hol2arten 
(v 1 n r Kiefer , Elche Buche. Erle) nach [8] 
einer maschinellen Einrichtung gearbei-
tet werden, die einen Zwangsvorschub 
ermoghcht. Im Falle eines Stillstandes 
des Werkstuckes wUrde sich die Schleif-
scheibe um den Betrag der elastischen 
Verformung (etwa 1 mm) einarbeiten. 
BlSlang mußten die Bilderrahmenlej· 
sten wegen der scharfkantigen RadIen 
von Hand geschliffen werden Ebenso 
wie beim Thermoglätten wurde er-
reicht. daß nach dem lackauftrag keine 
Holzfasern Sich mehr aufrichteten. d .h 
auf einen lackzwischenschliff konnte 
verzichtet werden. Einen Blick auf die 
geschliffene Profiloberflache zeigt 
Abb. 12. 
Mit diesen profilierbaren Schleifkör-
pern steht ein Werkzeug zur Vertilgung , 
das sehr schnell dem jeweils zu schlei-
fenden Profil angepaßt werden kann. Es 
hat eine verhalmismaßig geringe 
Schleifleistung (Abtrag), paßt sich aber 
auch scharfkantigen Ecken, d.h. klem-
sten Radien. an. Voraussetzung rur den 
Einsatz derartiger Schleifkörper ist eine 
gute Hobelfrasqualität. Es ist zum 
Feinstschleifen matter Naturholzoberflä-
chen sehr gut geeignet und erreicht ver-
hältnismäßig lange Standvorschubwe-
ge Gute ErgebOlsse wurden bei der 
Bearbeitung von Nadelhölzern und Erle 
erreicht. Auf emen Lackzwischenschhff 
konnte vernchtet werden. 
Erfahrungen übe, Profilschleifen von 
Hartholzarten mit derartigen profilielba-
ren Schleifkbrpern liegen noch nicht 
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